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@ VarfahrwizurVarfaatlgungalnaaVIIaaaa. 

@ Verfahren zur Verfesttgung eines VOeses aua mehr oder 
weniger orientlerungslos zuaammengdagerten Fasem, bei 
dem eln vemetzbarea Bindemittel gogobenenfaUs mu9t«rartlg 
verteilt ein- Oder beidseitig auf die Oberfiacha aufgebracht, 
von efnor gegobenenfalls vortiandenen TragerflOsaigkett bo- 
frelt und durch Erwfirmung vemetzt und verfestigt wird wobel 
daa von der gegebonenfalls vortiandenen TragerflOssJgkeit be- 
freite Bindemittel unter Anwendung von Druck und warme vor- 
ubergehend verflQssigt und In das Vlles eingepreSt wird und 
wobei die dabel angewendeten Bedlngungan aufrecht erhalten 
warden bis zur raumnchen Festlegung der benetzten Fasem In 
der 3k:h durch die Vametzung des BIndamittels bildenden. fa- 
sten Matrix. 
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Verfahren zur Verfestigung eines Vlieses 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verfestigung 
eines Vlieses aus mehr Oder weniger orientierungslos 
zusammengelagerten Fasern, bei dem ein vernetzbares 
Bindemittel gegebenenf alls musterartig verteilt ein- 
Oder beidseitig auf die Oberflache aufgebracht^ von 
einer gegebenenf alls vorhandeften Tragerf liissigkeit 
befreit und durch Erwarmung vernetzt und verfestigt 
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Verfahren der vorstehend angegebenen Art sind seit 

* 

langem bekannt und gelaufig. Das Entfernen der Trager- 
flUssigkeit und die Vernetzung des Bindemittels werden 
dabei gleichzeitig im Zuge eiher Erwarmung vorgenomtnen , 
wobei allerdings eine Bindemittelmigration , d.h. eine 
relative Bindemittelverarmung in bestimmten Querschnitts- 
bereichen des Vlieses in Kauf genommen u/erden mu6. 
Die Fasern des Vlieses haften in diesen Bereichen ureniger 
fest aneinander, was gleichbedeutend damit ist, da6 
der an sich erreichbare Verf estigungsgrad nur in einera 

m 

unzureichenden MaOe .realisiert wird. 

Die Vorgehensweise bei der Herstellung punktverf estigter 
Vliese war entsprechend. Verwendet wurde in diesem 
Falle eine e'in vernetzbares Bindemittel enthaltende Druck- 
paste, und diese wurde in winzigen, eng benachbarten • 
Flachenbereichen auf das Faservlies^ auf gedruckt und 
gegebenenfalls bis zu einem gewissen Grade eingepreQt. 
Durch abschlieQende Trocknung wurde danach die Trager- 
flussigkeit entfernt und gleichzeitig* das Bindemittel 
wahrend seiner Verf estigung vernetzt^ Eine gleichmaGige 
Bindemi'ttelverteilung, bezogen auf den Querschnitt 
des Faservlieses , ist auch hierbei nicht erzielbar, 
veil die wahrend der Trocknung von der Oberflache 
verdampfende Tragerf lussigkeit Restf lussigkeit aus 
dem Inneren der Faserstruktur in Richtung der Oberflachen 
saugt und damit zugleich elnen Anteil des ursprunglich 
im Inneren enthaltenen Bindemittelvolumens • Im Inneren 
und gegebenenfalls auf der Ruckseite des Faservlieses 
sind aus diesem Grunde die Fasern nicht genugend fest 
aneinander gebunden, was neben Oelaminierungserscheinungen 
zu schlechten Pillingwerten. der Ruckseite fiihren k^nn. 
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Die vorstehend angesprochene Problemafcik tritt mit 
zunehmender Dicke des Faservlieses zunehmend storend 
in Erscheinung, und man hat deshalb bereits vorgeschlagen 
die Auf tragsmenge unter Verringerung der Bindemittelkon- 
zentration zu vergroBern, und gegebenenf alls das zu 
behandelnde Faservlies sovfohl von der Ruck- als auch 
von der Vorderseite ausgehend zu bedrucken. Dabei hat 
sich jedoch gezeigt, daB die Methoden nachteilig sind 
in bezug auf die Geschmeidigkeit des' Vlieses oder in 
bezug auf eine praxisnahe Realisierung. AuQerdem ururde 
eine nennenswerte Verbesserung der erzielten Festigkeits- 
werte tatsachlich nicht erzielt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfach 

zu realisierendea Verfahren, vorzugs\tfeise zur Punktver- 

festigung eines Vlieses zu entvickeln, das eine glexch- 

■ 

raaflige Verklebung aller uber den Querschnitt verteilten 
Fasern mittels eines vernetzten Bindemittels ermoglicht 
und damit die Erzielung einer optimalen Festigkeit. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaQ dadurch gelost, 

daB das van der gegebenenfall's vorhandenen Trager f lussig- 

keit befreite Bindemittel unter Anwendung von Druck 

und Warme vorUbergehend verfliissigt und in das Vlies 

eingepreOt urird und- daB Druck und Wa-rme bis zur raum- 

lichen Festlegung der benetzten Fasern in der sich 

durch die Vernetzung des Bindemittels bildenden Matrix 

aufrecht erhalten werden. Sovohl die Uerf lussigung 

als auch die Verf estigung treten wahrend der Vernetzungs- 

reaktion vernetzbarer Substanzen ziemlich spontan ein, 

was ein kontinuierliches Arbeiten auf einer Kalander- 

anlage ermoglicht. Zviiar ist die Vernetzungsreaktion 

bei Oberfuhrung des Bindemittels aus der flussigen 

in die feste Phase noch nicht vollstandig abgeschlossen , 

die mechanische Widerstandsf ahigkeit der gebildeten 
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Matrix ist aber ausreichend groQ, urn einer nachtraglichen 
Lageveranderung der eingebundenen Fasern^ auch b-ei nach- 
iassender Andriickkraf t erfolgreich entgegenzuvirken • 
Die abschlieflende Vernetzung des Bindemittels kann 
deshalb drucklos erfolgen, beispielsveise durch eine 
Erwarmung im Zuge der Hindurchleitung des Vlieses durch 
eine Temperkammer* 

■ 

Das vernetzbare Gindemittel vifd bevorzugt punktveise 
auf das zu ver Festigende Faservlies aufgebracht, d,h. 
in Form von winzigen, eng * benachbarten Flachenbereichen , 
die gegebenenf alls einande'r auch beruhren konnen oder 
die gegebenenfalls auch ineinander (ibergehen konnen. 
In diesen Bereichen sind die Fasern, bezogen auf den 
Quer.schnitt , vollkommen gleichartig verklebt^ und sie 
liegen in den Zurischenzonen mehr oder weniger lose 
aufeinan'der auf. 

Die beschriebene Bindungstechnologie fuhrt dazu, da6 
das Faservlies in den bindemittelenthaltenden Bereichen 
dunn und stark verdichteti in den Zwischenbereichen 
hingegen bauschig und voluminds ist entsprechend ursprung 
licher Dicke und Eigenschaf ten des eingesetzten Faser- 
vlieses. Die Zwischenbereiche konnen bei entsprechend 
feiner Ausbildung un^d entsprechend f einer ' gegenseitiger 
Zuordnung der bindemittelenthaltenden Bereiche den 
Gesamteindruck des fertigen Vlieses bestimmen und diesem 
einen auOerordentlich weichen Griff verleihen, 

Mit der vorgeschlagenen Verf estigungsmethode konnen 
Fa.servliese aus naturlichen und/oder synthetischen 
Fasern behandelt werden. 
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Besondera geeignet sind Polyester-, Polyamid- und/oder 
Baumwollf aaern und dgl, Synthetische Fasern werden 
wegen ihres hoheren VerschleiGwiderstandes , ihrer Krause- 
lung und ihrer Elastizitat im allgemeinen bevorzugt. 

5 

Die Fasern werden unter Anwendung bekannter Methoden 
flachenhaft ausgebreitet , wobei in alien Bereichen 
eine gleichmaOige Faserdichte und Verteilung angestrebt 
urird. Das Ziel laOt sich besonders gut- erreichen durch 
|,Q Anwendung einer Krempel- einer Luftlege- bzw. einer 

Direktspinnvorrichtung. Das Flachengebilde kann unmittel- 
bar nach der Ablage vorverf estigt und verdichtet werden, 
beispielsu/eise durch einen Nadelungsvorgang und/oder 
durch Hindurchleiten durch ein Paar erhitzter Walzen. 

15 

Unter den bevorzugten vernetzbaren Bindemitteln sind^ 
selbstvernetzende Aery lest er , seifastvernetzende Sthylen- 
Vinyl-Acetat-Copolymere und selbstvernetzende synthetische 
Gummisorten wie beispielsveise SBR und NBR zu verstehen. 

* 

20 

Naturlich konnen, auch Bindemittel verwendet werden, 
die zur Vernetzung eines Vernetzungsmittels bedurfen. 
Urn ein vernetzbares Bindemittel partiell aufzubringen , 
wird im allgemeinen eine Paste aus einer Emulsion oder 
25 dgl. direkt auf das* Faservlies aufgebracht, beispiels- 
weise unter Zuhilfenahme einer Rotationssiebdruckschab- 
lone Oder einer Rakeleinrichtung . 

Vorzugsweise wird im AnschluG daran das bedruckte Faser- 
vlies in einem Trockner getrocknet, und zwar nach Mog- 
lichkeit nicht langer als 5 Minuten bei einer Tempe- 
ratur von maximal 80 "'C, urn die enthaltene Feuchtigkeit 
unter Vermeidung von Vernetzungsreaktionen des Binde- 
mittels zu entfernen. 



30 



35 



0080144 

6- 



Es istauch moglich, das Bindemittel nicht unmittelbar 
auf das zu verf estigende Faservlies, sondern au'f eine 
ablosbare Gutnmiplatte oder Guminit.jrommel auf zudrucken , 
die Feuchtigkeit zunachst zu entfernerr und das verbleiben- 
de Bindemittel erst anschlieOend auf die Oberflache 
des Faservlieses zu ubertragen. 

Ourch eine solche Vorgehensweise ist es moglich, fein6 
Muster des Bindemittels am Ausbreiten zu hindern, wodurch 
besonders klar uhd prazise abgegrenzte Bindemittelbereiche 
in dem Vlies erhalten werden. Dieses ist, verglichen 
mit einem ahnlichen Material, auf das das Bindemittel 
direkt aufgedruckt worden ist, weicher im Griff und 
relativ frei von solchen Phanomenen wie einem Auslaufen 
Oder Ausbluten des Bindemittelmusters • 

■ 

Das mit dem Bindemittel versehene Faservlies \tfird an- 
schlieOend der Einwirkung von Hitze und Druck ausgesetzt, 
um das sich vorubergehend ver f lussigende Bindemittel 
gleichmaGig uber den Querschnitt des Faservlieses zu 
verteilen und zu .vernetzen und zu verfestigeh. Die 
hierzu erf orderlichen Temperaturen liegen bei Verwendung 
eines Kalanders mit einer Stahl- und einer Baumwollufalze 
zwischen 150 und 250 °C bei einem Liniendruck von 
maximal 50 kg/cm. Die bindemittelenthaltenden Telle 
des Faservlieses werden hierdurch so verdichtet, daQ 
sie von dem zunachst nur- partiell auf der Oberflache 
des Faservlieses angeordneten , sich vorubergehend ver- 
flussigenden Bindemittel bis zur Riickseite vollstandig 
durchtrankt werden. Sie werden .in dieser." Form fixiert 
und bilden anschlieOend dunne ur;id hochgradig verdichtete 
Flachenbereiche . 
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Oer wahrend der Kalanderbehandlung elngeleitete Ver- 
netzungsvorgang wird dutch eine nachfolgende Warmebehand- 
lung abgeschlossen I urodurch die durch die Einbringung 
des Bindemittels angestrebten Eigenschgf ten des Flachen- 
gebildes eine anhaltende Verbesserung erfahren, inebe- 
sondere eine Verbesserung der Wasch- und Reinigungsbe- 
standigkeit bei guter Weichheit und Flexibilitat . 

• 

Werden demgegenuber bei einem partiell auf gebrachten 
*Bindemittel die Kalanderbedingungen derart scharf ein- 
gestellty daB es bereits zu einem vollstandigen AbschluQ 
der Vernetzungsreakt ion wahrend des Kalandervorganges 
kommtt dann ureist der entstehende Vliesstoff als Ganzes 
eine wesentlich hohere Faserdichte .und einen harten 
Griff auf, 

Bei einem nach der vorgeschlagenen Methode partiell 
verfestigten Vliesstoff weisen die ungebundenen Bereiche 
nahezu ihre ursprungliche Dichte auf| und sie werden 
sicher gehalten in partiell verdichteten , dunnen und 
gebundenen. Bereichen mit relativ verminderter Dicke, 
Die nicht gebundenen Flachenbereiche weisen dadurch 
einen sehr geringen Biegewiders tand auf, und sie verleihen 
dem verfestigten Vliesstoff einen weichen^ tex tilartigen 
Griff. Da die gebundenen Teilbereiche reliefartig 
hinter die die Oberflache im wesentlichen bestimmenden , 
ungebundenen Ber,eiche zuruckspringen , neigt ein solcher 
Vliesstoff bei einer abrasiven Belastung der Oberflache 
nicht zu Auf losungserscheinungen und zeigt sich be- 
sonders bestandig bei Wasch- und Reinigungsvorgangen . 
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Durch die gute Einbiridung der ungebundenen Teilbereiche 
in die gebundenen Teilbereiche weist der Vliesstoff 
eine gute Eigenf estigkeit auf , die es bei entsprechend 
feiner Ausbildung und gegenseitiger Zuordnung der ge- 
^ bundenen Bereiche ermoglicht, der Oberflache ein flor- 
artig homogenes Aussehen und einen ureichen Griff zu 
verleihen. 

Beispiel 1 
10 ' 

Auf einer Krempelanlage wird aus Polyesterf asern mit 
ein em Titer von 1 DerSier und einer S tape Hang 6 von 
38 mm ein Faservlies erzeugt, das bei einer gleichmaQig 
ungeordneten Faserstruktur ein Flachengewicht von 30 g/m* 

15 aufu/eist. Das Faservlies wird anschlieBend verdichtet 
und vorverf estigt durch Hindurchleiten durch einen 
Stahlkalander , dessen Walzen bei einer Temperatur von 
150 °C einen gegenseitigen Abstand von 0,05 mm haben. 
Die Stahlwalzen uben dabei eine Kraft von 30 kg/cm 

20 auf den Faservliesstof f aus. Dieser ist anschlieGend 

eigenf est ^ ' jedoch nur in dem MaOe , daQ ein zerstorungs- 
freies Herauslosen einzelner Fasern ohne veiteres mog- 
lich ist , beispielsM/eise unter Einwirkung auQerer Kraf te • 

25 Auf das Faservlies wird anschlieBend unter Verwendung 

einer Rotations-Siebd rucks chab lone eine Bindemittelpaste 
in einen Abstand aufweisenden Teilbereichen aufgebracht. 
Die Bindemittelpaste besteht aus einer selbs tvernetzenden 
Acrylesteremulsion und sie hat bei einer 40 %igen Kon- 
3Q zentration eine Viskositat von'15000 cps- 
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Die Rotations-Siebdruckschablone zum Aufbringen der 
Binderaittelpaste hat ein zickzackf ormiges , re'chtwinke- 
liges Muster, wobei jedes Rechteck 0,9 x 0,6 mm groO 
ist. Die Bindemittelplaste uberdeckt nach dem Druckvor- 
gang 15 % der Gesamtf lache des bedruckten Flachengebildes, 
Sie enthalt je Quadratmeter 13 g reines Bindemittel. 

Das Faservlies mit der -darauf auf gedruckten Bindemittel- 
paste wird. in einen Trockner uberfuhrt und bei einer 
Temperatur von 80 **C etwa 5 Minuten lang getrocknet, 
wobei der Bindemittelemulsion unter Vermeidung einer 
Vernetzungsreaktion die enthaltene Feuchtigkeit entzogen 
wird. 

AnschlieGend \tfird das Faservlies in einen Kalander 
uberfuhrt, der eine Stahl- und eine Baumwollwalze auf- 
weist. Diese sind auf eine Temperatur von 190 °C er- 
warrat und liegen rait einer Kraft von 30 kp/cm an dem 
Faservliesstof f an, wobei das zunachst auf der Oberflache 
befindliche, vernetzbare Bindemittel vorubergehend 
verflUssigt und in das Innere des Faservlieses hineinge- 
preBt wird. Das Bindemittel durchdringt das Faservlies 
in einer dem ursprunglichen Druckmuster entsprechenden 
Verteilung vollstandig bis zur ROckseite , . und. es wird 
in dieser Foriii und • Verteilung vernetzt und verfestigt. 
Der Vernetzungsvorgang wird durch eine abschlieOende 
Warmebehandlung bei 150 ""C wahrend einer Zeitdauer 
von 5 Minuten abgeschlossen • 

Die Fasern in den nicht gebundenen Flachenbereichen 
kehren nach einer kiirzen Zeitspanne in ihre ursprung- 
liche Gestalt zuruck. 
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Der fertige Vliesstoff weist dadurch seine ursprungliche 
Dicke wieder auf, und zeichnet sich durch eine'gute 
Geschmeidigkeit , eine feste Bindyng, eine hohe Waschfae- 
standigkeit und eine gute Reinigungsbestandigkeit aus. 



Beispiel 2 ' 

Auf ein 70 g/in* Faservlies aus Polyesterf asern einer 

■ 

Dicke von 1,5 Denier und einer Schnittlange von 51 mm 
M/urde partiell ein Bindemittel aus selb&tvernetzender 
Acrylesteremulsion aufgebracht, wie in Beispiel 1 
beschrieben. Das Bindemittel hatte eine 49 %±ge Konzen- 
tration und eine Viskositat von ,15000 cps. 



Die zum Aufbringen der Bindemittelemulsion verwendete 
Rotations-Siebdruckschablone hatte ein rechtufinkeliges 
Zickzackmuster , bei dem jedes Rechteck eine GroGe von 
2,5 X 0,4 mm hatte* Die mit Bindemittelemulsion be* 
20 druckten Flachenbereiche .uberdeckten anschlieQend 15 % 
der Gesamtf lache. Sie enthielten 30 g je Quadratmeter 
reines Bindemittel . 

Zur Entfernung der in der Bindemittelemuision enthalten- 
25 den Feuchtigkeit wurde das Faservlies anschlieQend 

bei den Bedingungen des Beispiels 1 der Trocknung unter- 
worfen und anschlieQend in den gleichen Kalander uber- 
fuhrt. Die Kalanderbedingungen waren dabei durch eine 
Temperatur von 190 °C und einen Liniendruck von 40 kp/cm 
30 gfekennzeichnet • 
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AnschlieGend wurde eine 10-min(lt.ige Hitzebehandlung 
bei 150 °C vorgenornmen • Als Ergebnis wurde ein hochge- 
schmeidiges Vlies erhalten mit s^hr prazise strukturier 
ter Unebenheit zwischen den gebundenen und den nicht 
3 gebundenen Teilen. Danach wurde das Vlies mit Schmirgel 
papier der 240er Kornung aufgerauht. Das Ergebnis war 
Bin Produkt mit gut gemustertem Flor, feinem Aussehen 
und gutem Griff. 

■ 

10 • 

Beispiel 3 



Auf- ein losbares Silikon-Forderband u/urde ein Bindmittel- 
pastenauf druck aus selbstvernetzender Acrylesteremulsion 

15 aufgebracht. Die Konzentration und Viskositat des Binde- 
mediums, das Siebmuster, die Bindeflache und das Trotken- 
gewicht des Bindemediums entsprachen den Angaben aus 
Beispiel 2, Die Feuchtigkeit aus dem Bindepastenau f druck 
wurde vollstandig entfernt durch Uerwendung eines 

20 Trockners mit einer Temperatur von 80 °C, u/obei sorg- 
faltig darauf geachtet wurde, daS Vernetzungsreaktionen 
unterblieben . Auf die Oberseite wurde anschlieGend 
ein Faservlies mit einem Flachengewicht von 70 g/m* 
aufgebracht. Das Faservlies bestand aus Rayon- 

25 Stapelfa^ern eines .Titers von 1,5 Denier und einer 
Schnittlange von 51 mm, Beide Flachengebilde wurden 
anschlieOend gemeinsam in einen Kalander uberfuhrt 
und bei 100 °C der Einwirkung eines Liniendruckes von 
3 kp/cm ausgesetzt. Das Bindemittel wurde hierdurch 
30 in einer der Form des Siebmusters entsprechenden Ver^ 
teilung auf das Faservlies ubertragen, beide Flachen- 
gebilde wurden voneinander getrennt, und das mit dem 
Bindemittelauf druck versehene Faservlies wurde unter 
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den Bedingungen des Beispiels 2 einer Kalanderbehandlung 
und einer abschlieQenden Warmebehandlung bei 150 °C unter- 
wo r fen. 

Als Ergebnis wurde ein f estgebundenes Vlies erhalten. 
Dieses zeichnete sich dutch eine besonders gute Wasser- 
aufnahmef ahigkeit und eine groOe Bestandigkeit gegenuber 
Abrieb ai>s, was es besonders geeignet -macht als WischCuch 
fUr Reinigungszwecke. • 
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PatentansprUche 

1. Verfahren zur Verfestigung eines Vlieses aus mehr oder 
veniger orientierungslos zusammengelagerten F asern, 
bei dem ein vernetzbares Bindemittel gegebenenf alls 
musterartig verteilt ein- oder beidseitig auf die 
Oberflache aufgebracht, von einer gegebenenf alls vor- 
handenen Tragerf lussigkeit befreit und durch eine Er- 
warmung vernetzt und verfestigt v/ird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO das von def gegebenenf alls vorhandenen 
Tragerf lUssigkeit befreite Bindemittel unter Anurendung 
von Druck und Warrae vorubergehend verflussigt und in 
das Vlies eingepreGt wird, und dafl Druck und Warme 
bis zur rauinlichen Festlegung der benetzten Fasern 

in der sich durch die Vernetzung des Bindemittels 
bildenden Matrix aufrecht erhalten werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Vernetzung des Bindemittels durch eine ge- 
gebenenfalls drucklos . vorgenommene , nachtragliche 
Erwarmung abgeschlossen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemittel musterartig auf dem 
Vlies verteilt wird. 
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